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Dispositif pour le moulage de pieces cylindriques et pieces ainsi obtenues. 
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■5Z^ Dispositif pour le moulage de pieces cylindriques au 
moyen d'un tube (1) en une matiere deformabte, fendu longitu- 
dinalement. 

Selon ('invention, ce dispositif est caracterise en ce que 
ledit tube (1) est en une matiere rigide et tend a se dilater 
transversalement de facon spontanee sous Taction de son 
elasticity propre et, en ce qu'on prevoit des organes de main- 
tien (5. 6) susceptibles, torsqu'tts cooperent avec ledit tube, 
d'obliger la cavite interieure de celui-ci a prendre une section 
retreinte correspondant a cetle desdites pieces a mouler et 
forsqu'ils ne cooperent pas avec ledit tube, de laisser iadite ca- 
vite interieure prendre une section dilatee. 

Moulage de pieces tubulaires, notamment en stratifie de 
tissu souple impregne de resine polymerisable. 
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Dispositif pour le moulage de pieces cylindriques . 

La presente invention concerne le moulage de pieces 
cylindriques. Par "piece cylindrique",on entend ci- 
apres toute piece dont la surface exterieure est formee 
de generatrices paralleles, quelle que soit la forme 
de sa section qui, bien entendu, peut etre circulaire, 
mais peut egalement etre ovale, polygonale, etc... 

On sait que la realisation de pieces cylindriques par 
moulage souleve des difficultes , puisque leur forme 
les rend pratiquement indemoulables . Pour realiser de 
telles pieces, on ne peut utiliser des moules mono- 
blocs et on est oblige de prevoir des moules en au moins 
deux parties assemblables selon un plan de joint pas- 
sant par l'axe desdites pieces. Outre le fait que de 
tels moules sont couteux, leur mise en oeuvre au demou- 
lage necessite generalement l'arrachage d'une des parties 
du moule par rapport a 1' autre, ce qui est pre judiciable 
a la duree de vie des surfaces du plan de joint et des 
organes de positionnement relatif desdites parties. 

Si l'on veut, pour eviter ces inconvenients, utiliser 
des moules monoblocs moins couteux et d 1 usage plus long 
que les moules en plusieurs parties, on est oblige de 
donner de la depouille auxdites pieces, c'est-a-dire 
de les rendre legerement coniques . Une telle deforma- 
tion n'est pas tou jours possible, lorsque lesdites pieces 
doivent etre absolument cylindriques . 

La presente invention a pour objet de remedier a ces 
inconvenients. Elle concerne un dispositif de moulage 
monobloc, peu couteux permettant le moulage et le demou- 
lage aises de pieces parfaitement cylindriques. De 
plus, ce dispositif selon l f invention communique aux 
pieces cylindriques moulees, directement de moulage , 
un etat de surface de haute finition. 
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A cette fin, selon 1 1 invention , le dispositif pour le 
moulage de pieces cylindriques est remarquable en 
ce qu'il comporte, d 1 une part, un tube en une matiere 
rigide et elastique, fendu longitudinalement et ayant 
5 tendance a se dilater transversalement sous 1* action 

de son elasticity propre et, d' autre part, des organes 
de maintien susceptibles, lorsqu'ils cooperent avec ledit 
tube, d'obliger la cavite inter ieure de celui-ci a 
prendre une section retreinte correspondant a celle 
10 desdites pieces a mouler et, lorsqu'ils ne cooperent 

pas avec ledit tube, de laisser ladite cavite interieure 
prendre une section dilatee. 

Ainsi, pendant le moulage , lesdits organes de maintien 
permettent au tube de constituer le moule, tandis que, 

15 pour demouler une piece cylindrique qui vient d'etre 
moulee, il suffit d'eliminer 1' action desdits organes 
de maintien, de sorte que ledit tube se dilate et que 
ladite piece peut facilement etre sortie du tube. Tout 
se passe comme si le moule monobloc selon 1 ' invention 

20 etait constitue de deux coquilles hemicylindriques 
articulees le long d 1 une generatrice diametralement 
opposee a la fente longitudinale du tube, pour pouvoir 
pivoter 1 ' une par rapport a 1 'autre de fagon limitee, 
le passage de la position retreinte a la position 

25 dilatee s'effectuant sous 1' action de l'elasticite 

propre du tube, tandis que le passage de la position 
dilatee a la position retreinte s'effectue a l'encontre 
de cette action elastique. 

De preference, le tube transversalement expansible du 
30 dispositif selon 1' invention est en acier et il est 

traite interieurement de fagon mecanique, par exemple 
par galetage, afin d'y creer une contrainte susceptible 
de permettre audit tube de se dilater transversalement 
lorsqu'il est fendu. Un tel traitement mecanique 
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presents l'avantage de conferer a l 1 interieur du tube, 
qui constituera la cavite de moulage, un excellent etat 
de surface et une grande resistance a l'usure par frot- 
tement. Ainsi, le moule obtenu est solide et confere aux 
5 pieces moulees un bon fini. 

Par exemple, dans le cas de tubes d'acier de la qualite 
des cylindres de verins hydrauliques , ayant un diametre 
interieur nominal de 60 mm, on peut obtenir, par galetage, 
une augmentation spontanee de 0 , 5 a 1 mm de ce diametre 
10 interieur, des que le tube est fendu. La largeur de la 
fente peut etre faible, par exemple de l'ordre du demi- 
millimetre . 

Dans ces conditions, il suffit de prevoir des moyens de 
serrage combines avec les organes de maintien ou inde- 

15 pendants de ceux-ci, tels que brides ou colliers, per- 
mettant le passage du tube de sa section dilatee a sa 
section retreinte et inversement, pour que le tube 
prenne sa forme de moulage ou celle de demoulage. Les 
operations de serrage et de desserrage du tube etant 

20 effectuees bien en de?a de la limite elastique, elles 
peuvent etre renouvelees de tres nombreuses fois sans 
deterioration du tube . 

Le dispositif selon 1 'invention peut etre utilise pour 
le moulage de pieces cylindriques pleines ou tubulaires 

25 en une matiere peu fluide, n' ayant pas ou que peu 
tendance a s ' echapper par la fente longitudinale du 
tube. Dans le cas du moulage d'une piece tubulaire, 
il est necessaire de prevoir un noyau interieur audit 
tube expansible et maintenu dans une position relative 

30 determinee par rapport a celui-ci. 

Cependant, le dispositif selon 1' invention est parti- 
culierement approprie a la realisation de pieces 
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tubulaires constituees d'un stratifie de tissu souple 
inpregne d'une resine polymerisable . Dans ce cas, 
le noyau interieur peut servir de mandrin d 1 enroulement 
et/ou de support audit stratifie et il est avantageux 
5 que ledit noyau soit lui-meme prevu radialement 

expansible pour presser ledit stratifie contre la paroi 
interieure du tube fendu pendant la polymerisation 
de ladite resine . 

Un tel noyau peut comporter une vessie gonflable reliee 
10 a l'exterieur du tube fendu a une source de fluide sous 
pression. Ladite vessie gonflable peut etre montee sur 
un tube rigide lui servant de support, 1* interieur dudit 
tube etant en communication ,d 1 une part ,avec ladite 
source de fluide sous pression et,d' autre part, par 
15 1 1 intermediaire de trous traversants, avec la face 
interne de ladite vessie. 

Les figures du dessin annexe feront bien comprendre 
comment 1 1 invention peut §tre realisee. 

La figure 1 est une vue , partiellement en coupe longi- 
20 tudinale, d'un dispositif de moulage selon l 1 invention, 
destine a la realisation de corps de bielle tubulaire . 

La figure 2 est une vue en coupe transversale selon 
la ligne II-II de la figure 1. 

La figure 3 est une vue exterieure du tube fendu du 
25 dispositif des figures 1 et 2 . 

La figure 4 est une vue en coupe longitudinale du noyau 
interieur du dispositif de la figure 1. 

Le dispcsitif de moulage selon 1' invention, montre 
par les figures 1 et 2 , est destine a la realisation 
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de corps de bielles tubulaires en stratifie tissu- 
resine polymerisable . II comporte un tube d'acier 1, 
ayant subi un galetage interieur et comportant une 
fente longitudinale 2. Du fait du galetage interieur, 
5 le tube 1 est soumis a une contrainte mecanique tendant 

a le faire se dilater elastiquement, de fagon limitee. 

La dilatation radiale du tube 1 est controlee par au 
moins un collier elastique de serrage 3, entourant 
ledit tube et pourvu d'une vis de reglage 4 (voir la 
10 figure 2) . 

Grace au collier de serrage 3, il est possible d'amener 
le tube 1 a son diametre nominal et alors de le fermer 
par deux embouts d'extremite 5 et 6, solidarises dudit 
tube par la force d 1 expansion de celui-ci . 

15 A 1' interieur du tube 1 peut gtre maintenu, par une 
entretoise 7 , un noyau coaxial expansible 8. 

Ce noyau 8 comporte un tube rigide 9 , obture a ses 
extremites par des bouchons 10 et 11 et supportant une 
vessie gonfable 12, L 1 interieur du tube rigide 9 peut 

20 etre relie a une source de fluide sous pression (non 
representee) par 1 ' intermediaire d'un connecteur 13 
solidaire de l'embout 11 et traversant 1 ' embout 6. Par 
ailleurs, 1' interieur du tube rigide 9 est en commu- 
nication avec la parol interne de la vessie 12 par 

25 1 1 intermediaire de trous traversants 14, 

Pour effectuer un corps tubulaire en stratifie 
tissu-resine, on opere de la fagon suivante. 

Sur le noyau 8 de la figure 4, suppose sorti du tube 1, 
on enroule le stratifie souple (non represente) . Ensuite, 
30 le noyau 8 et 1 1 enroulement de stratifie qu'il porte 




... 0020248 

sont mis en place dans le tube 1 qui se trouve en 
position dilat§e, du fait que le ou les colliers 3 
sont desserres . Lors de cette mise en place, on 
dispose l'entretoise 7 et le stratifie prend la place 

5 de l'espace 15 prevu entre le noyau 8 et le tube 1. 

Le ou les colliers 3 sont alors serres jusqu'a amener 
le tube 1 a sa position nominale retreinte. On peut 
done le fermer par les embouts 5 et 6 qui sont mainte- 
nus solidarises du fait qu'on desserre un peu les col- 

10 liers 3 de sorte que la pression radiale d'expansion 

des extremites du tube 1 s'exerce sur lesdits embouts. 

Le dispositif de moulage de la figure 1 est introduit 
dans un four par exemple a 12 0° pendant une heure et 
demie et le connecteur 13 est relie a une source d'air 
15 comprime • Ainsi, l'enroulement de stratifie est plaque 

contre 1 ' interieur du tube 1 par la vessie 12 qui se 
dilate sous l 1 action de l'air sous pression et la resine 
impregnant le stratifie se polymerise. 

La resine excedentaire est chassee par la fente 2 du tube 
20 1. Apres polymerisation de la resine, le dispositif 

est deconnecte de la source d'air comprime et retire 
du four. 

Apres une periode de ref roidissement , par exemple 
de 30 minutes a temperature ambiante, les embouts 5 et 
25 6 sont demontes, ainsi que les colliers 3 qui mainte- 

naient le tube 1 a son diametre nominal. Sous 1" action 
de ses contraintes internes, le tube 1 augmente legere- 
ment de diametre et se decolle automatiquement de la 
piece moulee. 

30 La vessie degonflee 12 revient a son diametre normal 

et le noyau 8 portant la piece moulee est retire du 
tube 1 . La piece moulee est ensuite extraite du noyau 
precedent par coulissement. 
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Un leger pongage est alors effectue sur la piece afin 
de supprimer les ecoulements de resine produits pendant 
la polymerisation dans la fente 2. 

L 1 absence de matrice a l'exterieur de la piece moulee 
au moment du demoulage de celle-ci par rapport a la 
vessie facilite grandement la recuperation de ladite 
vessie, la piece moulee ne subissant aucune contrainte 
exterieure . 

L f invention permet notamment de realiser des corps de 
bielles structurales pour aeronefs gros porteurs , avec 
une precision d'execution et un fini remarquables . 
De plus, l'outillage selon 1' invention est peu couteux 
et tres robuste. II permet d'obtenir des tubes de dif- 
ferentes epaisseurs pour un diametre exterieur constant. 
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REVENDICATIONS 

1 . - Dispositif pour le moulage de pieces cylindriques 
au moyen d'un tube (1) en une matiere deformable, 

f endu longitudinalement, 

caracterise en ce que ledit tube (1) est en une 
5 matiere rigide et tend a se dilater transversalement 

de fagon spontanee sous 1' action de son elasticity 
propre et, en ce qu'on prevoit des organes de maintien 
(5,6) susceptibles lorsqu'ils cooperent avec ledit 
tube, d'obliger la cavite interieure de celui-ci a 
10 prendre une section retreinte correspondant a celle 

desdites pieces a mouler et, lorsqu'ils ne cooperent 
pas avec ledit tube, de laisser ladite cavite inte- 
rieure prendre une section dilatee. 

2. - Dispositif selon la revendication 1, 

15 caracterise en ce que le tube transversalement expan- 

sible est en acier et est traite interieurernent de 
fagon mecanique , afin d'y creer une contrainte suscepti- 
ble de permettre audit tube de se dilater transversa- 
lement lorsqu'il est fendu. 

3. - Dispositif selon 1 1 une des revendications 1 ou 
2, 

caracterise en ce qu'il comporte des moyens de serrage 
(3,4) combines avec les organes de maintien (5,6) ou 
independants de ceux-ci, permettant le passage du tube 
(1) de sa section dilatee a sa section retreinte et 
inversement . 

4. - Dispositif selon 1 1 une quelconque des revendications 
1 £ 3, qui est destine a la realisation de pieces tu- 
bulaires constituees d'un stratifie de tissu souple 

30 impregne de resine polymerisable et dans lequel est 

prevu un noyau interieur au tube expansible, servant de 
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raandrin audit stratifie, 

caracterise en ce que le noyau (8) est lui-meme prevu 
radialement expansible pour presser ledit stratifie 
contre la parol interieure du tube fendu pendant la 
polymerisation de la resine. 

5. - Dispositif selon la revendication 4, 
caracterise en ce que ledit noyau expansible (8) com- 
porte une vessie gonflable (12) reliee a une source 
de fluide sous pression. 

6. - Dispositif selon la revendication 5, 
caracterise en ce que la vessie gonflable (12) est 
montee sur un tube rigide (9) lui servant de support, 
1 1 interieur dudit tube rigide etant en communication, 
d'une part, avec la source de fluide sous pression, 

et, d 1 autre part, par 1 1 intermediaire de trous traversants 
(14) , avec la face interieure de la vessie (12) . 

7. - Dispositif selon 1 1 une des revendications 1 a 6, 
caracterise en ce que lesdits organes de maintien 
(5,6) sont constitues par des embouts amovibles 
aptes a emprisonner les extremites du tube 1 trans- 
versalement expansible . 

8. - Dispositif selon 1 1 une des revendications 1 a 7, 
caracterise en ce que lesdits moyens de serrage (5,6) 
sont formes par au moins un collier de diametre reglable 
(3) entourant ledit tube (1) transversalement expan- 
sible . 

9. - Piece cylindrique, notamment tubulaire, 
caracterisee en ce qu'elle est obtenue par la mise en 
oeuvre du dispositif specif ie sous 1 1 une quelconque 
des revendications 1 a 8 . 
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0.- Piece cylindrique tubulaire selon la revendication 

realisee en stratifie tissu-resine polymerisable 
t destinee a former un corps de bielle, notamment 
our aeronef . 
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